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Kennwort: " Seam Caused Register Error" 

Verfahren und Steuerungseinrichtunq zum Vermeiden von Reqisterfehlern 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Steuerungseinrichtung 
5 zum Vermeiden von Registerfehlern nach den Anspruchen 1 bzw. 9. 



In der Druckindustrie werden unterschiedliche Verfahren zum Vermeiden und 
Korrigieren von Passer- und Registerfehlern verwendet. Unter Passer- oder Re- 
gisterfehlern ist das Aufbringen eines Bildes auf einen Bedruckstoff an einer feh- 

10 lerhaften Stelle zu verstehen. Der Begriff des Passers oder Registers kennzeich- 
net eine Zustand, bei dem das Druckbild am richtigen Ort auf dem Bedruckstoff 
% aufgebracht ist, das Bild standrichtig oder lagerichtig aufgedruckt ist, Beim Mehr- 

farbdruck ist zuweilen der Begriff des Passers gebrauchlich, beim einfarbigen 
Druck wird der Begriff des Registers verwendet. Zum Vermeiden von Passer- 

15 und/ oder Registerfehlern werden haufig Registermarken oder Marken verwen- 
det, welche auf ein Tragerelement der Druckmaschine oder auf den Bedruckstoff 
gedruckt werden, um die Passer- und/ oder Registerhaltigkeit, d.h. ein fehlerfrei- 
es Passer und/ oder Register, festzustellen. Im Folgenden wird hierfur aus- 
schliefilich der Begriff der Marke verwendet. Das Tragerelement ist haufig das 

20 Transportband als Trager des Bedruckstoffs oder ein Druckzylinder beim elektro- 
fotografischen Druck als Trager des Druckbildes. Die Marken sind in verschiede- 
nen Formen, Grofien und Farben ausgefuhrt. Die Marken werden manuell mit 
.^1 Hilfe einer Lupe vom Bediener, aufierhalb der Druckmaschine mit Messeinrich- 

tungen oder in der Druckmaschine mit Hilfe von Sensoren automatisch ausge- 

25 messen, wobei eine Verschiebung des Druckbildes festgestellt wird. Die Feststel- 
lung eines Passer- und/ oder Registerfehlers wird entweder vor dem Druckauf- 
trag als Maftnahme zum Kalibrieren der Druckmaschine oder wahrend des 
Druckauftrags, d.h. on the fly, durchgefuhrt. Die Qualitat der Passer- und/ oder 
Registerhaltigkeit ist ein wesentlicher Faktor fiir die Qualitat des Druckergebnis- 

30. ses. Mit zunehmend hohen Anspruchen an das Druckergebnis und an die Regis- 
terhaltigkeit wird versucht, das Register immer genauer einzustellen. 
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Aufgabe der Erfindung ist, die Passer- und/oder Registerhaltigkeit beim Druck zu 
gewahrleisten. 

Diese Aufgabe lost die Erfindung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und des 
5 Anspruchs 9. 



Bereitgestellt ist ein Verfahren zum Vermeiden von Passer- und/ oder Register- 
fehlern fur eine Druckmaschine, wobei Marken auf ein Tragerelement aufge- 
bracht werden und wenigstens ein erster Sensor die Marken auf dem Tragerele- 
ment erfasst, wobei ein zweiter Sensor eine Naht des Tragerelements erfasst. 
Ferner ist eine Steuerungseinrichtung einer Druckmaschine zum Vermeiden von 
Registerfehlern vorgesehen, insbesondere zum Anwenden des Verfahrens nach 
Anspruch 1, mit wenigstens einem ersten Sensor zum Erfassen von Marken auf 
einem Tragerelement und einem zweiten Sensor zum Erfassen einer Naht des 
Tragerelements. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den Unteranspruchen auf- 
gefuhrt. 

20 Vorteilhaft werden die Sensorwerte des ersten Sensors im Bereich der vom zwei- 
ten Sensor erfassten Naht in einer Steuerungseinrichtung verworfen. Von der 
Naht beeinflusste Sensorwerte, die zu falschen Korrekturen fuhren, werden auf 
diese Weise vermieden. 

25 Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung entspricht der Bereich, in dem die Sen- 
sorwerte des ersten Sensors verworfen werden, einer Lange von 18,5 mm vor 
der Naht und 18,5 mm hinter der Naht bezuglich der Transportrichtung des Tra- 
gerelementes. Besonders geeignet werden Passer- und/ oder Registerfehler 
vermieden, wenn der Bereich, in dem die Sensorwerte des ersten Sensors ver- 

30 worfen werden, einer Lange von 1 2,8 mm vor der Naht und 1 2,8 mm hinter der 
Naht bezuglich der Transportrichtung des Tragerelementes entspricht. Die aufge- 
fuhrten Bereiche eignen sich zum Zweck des Vermeidens von Passer- und/ oder 
Registerfehlern in besonderer Weise. 
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Bei einer alternativen Ausfuhrungsform der Erfindung werden die Sensorwerte 
des ersten Sensors in der Steuerungseinrichtung gepruft und als Ergebnis der 
Prufung werden die Sensorwerte des ersten Sensors verworfen, welche durch 
5 das Erfassen der Naht durch den ersten Sensor entstehen. Hiermit wird ein zwei- 
ter Sensor zum Erfassen der Naht des Tragerelements eingespart. 



Nachfolgend sind Ausfuhrungsformen der Erfindung in Einzelheiten anhand der 
Figuren beschrieben. 

10 

Fig. 1 zeigt eine schematische seitliche Darstellung einer Bebilderungseinrich- 
tung und ein Tragerelement einer elektrofotografischen Druckmaschine, 

Fig. 2 zeigt einen Kurvenverlauf von Registerfehlern als Funktion von Mustern 
15 von Marken bei vier Druckfarben, 

Fig. 3 zeigt einen Kurvenverlauf von Registerfehlern als Funktion von Mustern 
von Marken bei drei Druckfarben im Verhaltnis zur Druckfarbe Schwarz, 

20 Fig. 4 zeigt einen Kurvenverlauf von korrigierten Positionen von Passern und/ 
Oder Registem als Funktion von Mustern von Marken bei drei Druckfar- 
ben, 

Fig. 5 zeigt eine schematische Blockdarstellung einer Ausfuhrungsform der Er- 
25 findung zur Verdeutlichung des Prinzips. 



Fig. 1 zeigt eine Ausfuhrungsform der Erfindung mit einer schematischen seitli- 
chen Darstellung einer Bebilderungseinrichtung 30 und ein Tragerelement 1, die 
in einer elektrofotografischen Druckmaschine angeordnet sind. Dargestellt ist ein 
30 Tragerelement 1, welches bei dieser Ausfuhrungsform als Transportband ausge- 
bildet ist, das Bedruckstoff durch eine Druckmaschine transportiert. Das Trager- 
element 1 ist ferner beispielsweise als Zylinder einer elektrofotografischen 
Druckmaschine ausfuhrbar, welcher an seiner Oberflache Bilder tragt, beispiels- 



4 



weise ein Bebilderungszylinder. Das Tragerelement 1 ist urn mehrere Rollen 9 
gespannt und endlos ausgefuhrt. Bei der Herstellung wird das Tragerelement 1 
auf verschiedene Weise an einer Stelle zusammengefugt, bei diesem Beispiel 
wird das Transportband an einer Stelle zusammengeschweiftt. An der Schweifi- 
5 stelle des Tragerelements 1 bildet sich eine Naht 1 1 aus. Oberhalb des Trager- 
elements 1 ist die Bebilderungseinrichtung 30 der elektrofotografischen Druck- 
maschine in schematischer Weise dargestellt. Vier Qruckmodule oder Druckwer- 
ke sind nacheinander angeordnet, welche jeweils eine Druckfarbe darstellen, 
beispielsweise die Farben Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz, die sich uberein- 

10 ander gedruckt zu einem farbigen Gesamtbild zusammensetzen. Auf einen Be- 
bilderungszylinder 3 werden in jedem Druckmodul jeweils elektrostatisch gelade- 
{q ne Bilder durch eine Schreibeinrichtung 4 iibertragen, welche anschliefiend je- 

weils von Tonerstationen 5 mit Toner versehen werden, wobei der Toner der To- 
nerstationen 5 an der Oberflache der Bebilderungszylinder 3 elektrostatisch 

15 anhaftet und sich ein sichtbares Bild ausbildet. Die einzelnen farbigen Bilder der 
Bebilderungszylinder 3 werden bei diesem Beispiel jeweils zu einem Zwischenzy- 
linder 6 ubertragen, welche eine Gummibeschichtung aufweisen und die einzel- 
nen farbigen Teilbilder auf einen Bedruckstoff ubertragen, auf dem sich die Teil- 
bilder zu einem mehrfarbigen Gesamtbild zusammensetzen. Vor den vier 

20 Druckmodulen oberhalb des Tragerelements 1 ist ein zweiter Sensor 7 angeord- 
net, hinter den Druckmodulen oberhalb des Tragerelements 1 ist ein erster Sen- 
sor 8 angeordnet. Weitere Sensoren sind ausfuhrbar. Beim vorliegenden Beispiel 
ist ein Kalibrierungsdurchlauf einer elektrofotografischen Druckmaschine vor dem 
Durchfuhren von Druckauftragen oder Druckjobs beschrieben. Beim Kalibrieren 

25 werden von den vier Druckmodulen Marken 12 auf den Bedruckstoff, beispiels- 
weise einen Bogen Papier, oder auf das Tragerelement 1 aufgedruckt, die vom 
ersten Sensor 8 hinter den Druckmodulen erfasst werden. Jedes Druckmodul 
druckt bevorzugt eine farbige Marke auf das Tragerelement 1. Der erste Sensor 
8 hinter den Druckmodulen wird bevorzugt vom zweiten Sensor 7 vor den 

30 Druckmodulen nach einer bestimmten Anzahl von Takten eines Drehwinkelge- 
bers 10 aktiviert. Anhand der Marken 12 wird allgemein festgestellt, wie passer- 
und/ oder registerhaltig die einzelnen Farben aufgedruckt werden. Abweichungen 
von der gewunschten Passer- und/ oder Registerhaltigkeit, dem Druck der Mar- 
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ken 12 an den fehlerfreien Stellen, werden ausgemessen und anschliefiend wird 
auf verschiedene Weise eine Korrekturder Abweichungen durchgefuhrt. Der 
zweite Sensor 7 gibt beim Kalibrierungsdurchlauf der Druckmaschine ein Signal 
an eine Steuerungseinrichtung 15 ab, welches den Vorderrand eines Bogens 
5 Papier simuliert. Zu diesem Zweck, ein Signal zum Simulieren eines Vorderrands 
eines Bogens zu erzeugen, ist alternativ ein weiterer Sensor ausfuhrbar, hier je- 
doch nicht dargestellt. Diese simulierte Stelle dient als Referenzstelle fur die 
Marken 12, jede Marke 12 wird in Bezug auf das Signal vom zweiten Sensor 7 
ausgewertet. Hieraus ergeben sich Korrekturparameter, mit denen verschiedene 
10 Parameter der Druckmaschine eingestellt werden. Allgemein ist es erstrebens- 
wert, dass die Korrekturparameter moglichst genau ermittelt werden, den fehler- 
W freien Zustand des Passers und/ oder Registers darstellen und Messfehler 

vermieden werden. 

15 Fig. 2 zeigt einen Kurvenverlauf von Passer- und/ oder Registerfehlern als Funk- 
tion von auf das Tragerelement 1 aufgedruckten Mustern 13 von Marken 12. Je- 
des Muster 13 umfasst hierbei jeweils eine Marke 12 je Farbe, beispielsweise 
Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz. Bei den Passer- und/ oder Registerfehlern 
handelt es sich um Verschiebungen der Marken 12 in Transportrichtung des Be- 

20 druckstoffs, dies ist der sogenannte Intrack oder Intrack-Fehler. Die Passer- und/ 
oder Registerfehler weisen die Einheit Mikrometer auf, die aufgedruckten Muster 
13 von Marken 12 sind nach Nummern bezeichnet, wobei jede Musternummer 
m bei diesem Beispiel vier Marken 12 jeweils einer Farbe umfasst, fur jede Farbe 

eine Marke 12. Die vier farbigen Marken 1 2 werden auch als Muster 1 3 oder Pat- 

25 ches bezeichnet. In der Fig. 2 ist die Abszisse mit Nummern bis etwa 140 be- 
zeichnet, vom ersten bis zum etwa einhundertvierzigsten Muster 13 von Marken 
12. Ersichtlich ist, dass die Registerfehler im Wesentlichen in einem Bereich von 
-150 Mikrometer bis 150 Mikrometer um den Wert Null schwanken. Dies sind die 
gewohnlich auftretenden Passer- und/ oder Registerfehler ohne Einfluss der 

30 Naht 1 1 , die erfasst und korrigiert werden. Bei jedem elften Muster 1 3 von Mar- 
ken 12 jedoch reifit der Passer- und/ oder Registerfehler aus und nimmt erheb- 
lich hohere Werte an, im Wesentlichen zwischen -700 Mikrometer und -1400 
Mikrometer. Dies ist folgendermafien erklarbar. Der erste Sensor 8 erfasst bei 
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jedem Umlauf des Tragerelements 1 elf Muster 13 von Marken 12, nach elf Mes- 
sungen von Mustern 13 des ersten Sensors 8 ist das Tragerelement 1 einmal urn 
die Rollen 9 umgelaufen und befindet sich wieder an seiner Ausgangsposition. 
Bei jedem Umlauf allerdings erfasst der erste Sensor 8 auch die Naht 1 1 , an 
5 welcher das Tragerelement 1 zusammengeschweifit ist. Die Messsignale von 
den Mustern 13 von Marken 12 bei dieser Naht 1 1 werden offenbar stark ver- 
falscht, die Passer- und/ oder Registerfehler sind in diesem Bereich bei der Naht 
11 unbrauchbar. Die Naht 11 wird vom ersten Sensor 8 entweder irrtumlich als 
Marke 12 erkannt oder die Messung der Marken 12 wird wegen der Naht 11 der- 

10 art stark verfalscht, dass falschlich der Eindruck eines grofien Passer- und/ oder 
Registerfehler entsteht, der tatsachlich nicht vorhanden ist, wie in Fig. 2 darge- 
stellt. In dem Fall, dass die gemessenen und dargestellten Passer- und/ oder 
Registerfehler ungepruft ubernommen werden, werden starke Messfehler erhal- 
ten, welche zu falschen Korrekturen bei der Kalibrierung fuhren und letztlich zu 

15 Passer- und/ oder Registerfehlern beim anschliefienden Druckbetrieb fuhren. Die 
vorstehend beschriebenen Fehlmessungen sind nicht vollstandig mit einer Soft- 
ware in einer Steuerungseinrichtung 15 der Druckmaschine entfernbar, da sich 
die scheinbaren Passer- und/ oder Registerfehler, die Ausreifierwerte, in einem 
Grofienbereich befinden, in dem gewohnliche Passer- und/ oder Registerfehler 

20 vorkommen konnen. 

Fig. 3 zeigt einen Kurvenverlauf ahnlich zu Fig. 2, wobei an der Ordinate Passer- 
und/ oder Registerfehler dargestellt sind, welche im Verhaltnis zur Druckfarbe 
Schwarz dargestellt sind. Die Marke 12 der Farbe Schwarz wird hierbei als Refe- 

25 renzfur die Marken 12 der iibrigen Farben verwendet. An der Abszisse sind die 
Nummern von Mustern 13 aufgefuhrt, von Null bis etwa einhundertvierzig. Ahn- 
lich zu Fig. 2 ist erkennbar, dass bei jedem elften Muster 13 von Marken 12 ein 
deutlicher Ausreifter der Messwerte vorliegt. Die Passer- und/ oder Registerfehler 
bei jedem elften Messwert jeder Farbe liegen im Wesentlichen im Bereich von 

30 etwa 750 Mikrometer bis 1200 Mikrometer, wahrend die Passer- und/ oder Re- 
gisterfehler bei den ubrigen Mustern 13 von Marken 12 um den Wert Null 
schwanken und lediglich Ausreifier im Bereich von etwa -100 Mikrometer bis 100 
Mikrometer aufweisen. 
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Fig. 4 zeigt einen Kurvenverlauf von Werten von korrigierten Positionen des Pas- 
sers und/ oder Registers auf der Grundlage von Kun/enverlaufen gemafi der Fig. 
1 und 2 als Funktion von den auf das Tragerelement 1 aufgedruckten Mustern 13 
5 von Marken 12 von drei Farben; die Werte der vierten Farbe verlaufen ahnlich. 
Die Werte der korrigierten Positionen des Passers- und/ oder Registers ergeben 
sich, wenn der Passer- und/ oder Registerfehler auf der Grundlage der Messun- 
gen des entsprechenden Fehlers in Transportrichtung gemessen und ausgewer- 
tet ist. Aus diesen Werten, den Korrekturwerten, entstehen Korrekturparameter, 
10 mit denen die Druckmaschine kalibriert wird, so dass beim anschlieftenden 

Druckvorgang der Passer- und/ oder Registerfehler verringert wird. Die Korrek- 
turparameter beziehen sich beispielweise auf den Bebilderungszeitpunkt, zu wel- 
chem die farbigen Teilbilder von den Schreibeinrichtungen 4 auf die Bebilde- 
rungszylinder 3 ubertragen werden. AufJerdem sind weitere Korrekturparameter 
15 ausfuhrbar, um den Passer- und/ oder Registerfehler zu korrigieren, etwa eine 
Anderung der Laufgeschwindigkeit des Transportelements 1 oder der Bebilde- 
rungszylinder 3 und der Zwischenzylinder 6. Mit den vorstehenden MafJnahmen 
sind die Stellen beeinflussbar, an welchen das Bild beim Kalibrieren auf das Tra- 
gerelement 1 und beim Druckvorgang auf den Bedruckstoff aufgedruckt werden. 
20 Die einzelnen Farben sind mit Hilfe verschiedener geometrischer Objekte darge- 
stellt, die Farbe Gelb ist mit Rhomben, die Farbe Magenta ist mit Dreiecken und 
die Farbe Cyan ist mit Rechtecken dargestellt. Die Abszisse weist etwa einhun- 
^0 dertfunfzig Muster 13 mit Marken 12 auf. Ersichtlich ist, dass die Positionen des 

Passers und/ oder Registers fur die Farbe Gelb um einem Bereich von etwa 
25 2 0 00 jam, fur die Farbe Magenta um einem Bereich von etwa 2200 f.im und fur 
die Farbe Cyan um einem Bereich von etwa 2300 jam schwanken. Auffallig ist, 
dass die Korrekturwerte der Muster 13 etwa von den Nummern sechzig bis funf- 
undachtzig deutlich um etwa 400 jam von den ubrigen Korrekturwerten abwei- 
chen. Diese falschen Werte kommen dadurch zustande, dass Ausreifier gemafi 
30 der Fig. 2 und 3 von einer Rechnereinrichtung 16, welche von der Steuerungs- 
einrichtung 15 umfasst ist, als gewohnliche Werte, welche den Passer- und/ oder 
Registerfehler kennzeichnen und in den Fig. moderat schwanken, verwertet wer- 
den. Die Ausreifier sind Werte, die im Bereich der Naht 1 1 erfasst werden. Be- 



8 

sonders auffallig sind AusreifJer von Markeri 12, die unmittelbar auf die Naht 1 1 
des Transportelements 1 aufgedruckt werden, die sich bei etwa 1100 bis 
1300 jim befinden und sich von den ubrigen Werten urn etwa 700 jam bis 900 jam 
unterscheiden, wie in der Fig. 4 ersichtlich, wobei im Abstand von elf Mustern 13 
5 fur jede Farbe zwei Ausreifter nach unten auftreten. Bei diesem Fall fuhren die 
Fehlmessungen im Bereich etwa der Musternummern sechzig bis neunzig zu fal- 
schen Korrekturparametern beim Kalibrierungsdurchlauf der Druckmaschine. 
Falsche Korrekturwerte beim Kalibrieren sind oftmals kritischer einzustufen als 
Korrekturwerte von einzelnen Fehlmessungen wahrend eines laufenden Druck- 
10 auftrags, da die Korrekturwerte beim Kalibrieren meist uber eine langere Zeit 
verwendet werden und folglich mehr Schaden hinsichtlich der Passer- und/ Oder 
Registerfehler verursachen. 

Fig. 5 zeigt ein Prinzip einer Ausfuhrungsform der Erfindung mit einer schemati- 

15 schen Draufsicht mit einem Abschnitt eines Tragerelements 1 , das endlos aus- 
gebildet ist und eine Naht 11 aufweist, bei welcher das Tragerelement 1 zusam- 
mengeschweiftt ist. Beschrieben ist ein Kalibrierungsdurchlauf zum Einstellen 
und Kalibrieren der Druckmaschine vor dem Bedrucken von Bedruckstoffen. O- 
berhalb des Tragerelements 1 hinter den Druckmodulen ist ein erster Sensor 8 

20 angeordnet, welcher Marken 12 erfasst, die auf dem Tragerelement 1 aufge- 
druckt sind. Die Marken 12 weisen die Form von Balken auf und sind zu einem 
Muster 13 von Marken 12 zusammengefasst, dies sind hier vier Marken 12 fur 
vier Farben von jeweils einem Druckmodul. Die Marken 12 werden jeweils von 
einem Druckmodul auf das Tragerelement 1 aufgedruckt. Der erste Sensor 8 ist 

25 mit der Rechnereinrichtung 16 verbunden. Vor den Druckmodulen ist ein zweiter 
Sensor 7 angeordnet, welcher die Naht 1 1 erfasst und mit der Rechnereinrich- 
tung 16 verbunden ist. Ferner ist ein Drehwinkelgeber 10 Oder Web Enkoder vor- 
gesehen, welcher an einer Rolle 9 mit einer Antriebswelle des Tragerelements 1 
angebracht ist und mit der Rechnereinrichtung 16 verbunden ist. Bei jeder Um- 

30 drehung des Tragerelements 1 gibt der Drehwinkelgeber 10 62500 Impulse ab, 
welche gezahlt werden. Wenn der zweite Sensor 7 die Naht 1 1 erfasst, wird der 
kontinuierlich hochzahlende Zahlerstand des Drehwinkelgebers 10 ausgelesen 
und gespeichert. Wenn zu einem bestimmten Zeitpunkt ermittelt wird, an welcher 
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Stelle sich die Naht 1 1 des Tragerelements 1 befindet, wird der aktuelle Zahler- 
stand des Drehwinkelgebers 10 ausgelesen und von diesem der bei der letzten 
Detektion der Naht 11 gespeicherte Zahlerstand abgezogen. Die daraus erhalte- 
ne Differenz, eine Impulszahl, wird einfach in eine Langeneinheit umgerechnet, 
5 wobei der Abstand der Naht 1 1 vom zweiten Sensor 7 bestimmt wird. Der Druck 
jeder Marke 12 auf das Tragerelement 1 wird von einem elektronisch erzeugten 
Impuls des zweiten Sensors 7 ausgelost. Der Impuls bildet beim vorliegenden 
Kalibrieren den Vorderrand eines Bogens beim Druckvorgang nach, der Vorder- 
rand wird simuliert. Die Marken 12 werden beim Druckvorgang idealerweise in 

10 einem bestimmten bekannten Abstand vom Vorderrand des Bogens auf diesen 
aufgebracht. Wenn der Impuls des zweiten Sensors 7 an die Rechnereinrichtung 
16 ubertragen wird, werden fur jede Schreibeinrichtung 4 zum Bebildern der Be- 
bilderungszylinder 3 Takte abgezahlt, nach denen die Bebilderungszylinder 3 je- 
weils beschrieben werden, so dass die Marken 12 idealerweise in einem bekann- 

15 ten Abstand zum Vorderrand des Bogens Papier aufgedruckt werden. Bei der 
vorliegenden Kalibrierung werden die Marken 12 an gewunschten Stellen auf 
dem Tragerelement 1 aufgedruckt. Der erste Sensor 8 erfasst die Marken 12 hin- 
ter den Druckmodulen und ubertragt fur jede Marke 12 einen Impuls an die 
. Rechnereinrichtung 16, in welcher Soll-Werte abgespeichert sind, welche die 

20 Zeitpunkte bezeichnen, zu denen die Marken 12 vom ersten Sensor 8 ohne Pas- 
ser- und/ Oder Registerfehler erfasst werden. Die Soll-Werte werden mit den vom 
ersten Sensor 8 gemessenen Ist-Werten verglichen, wobei fur jede Farbe ent- 
sprechend jeder Marke 12 ein Passer- und/ oder Registerfehler bestimmt wird. 
Dies ist die Abweichung des Ist-Wertes vom Soll-Wert in Form einer Langenein- 

25 heit, welche den Abstand von einer fehlerfreien Stelle einer Marke 12 zu einer 
fehlerbehafteten Stelle dieser Marke 12 kennzeichnet, hierbei eine Abweichung 
in Transportrichtung. Wie vorstehend beschrieben und in den Fig. 2 bis 4 darge- 
stellt, wird der berechnete Passer- und/ oder Registerfehler durch das Vorhan- 
densein der Naht 11 verfalscht. Es treten hierbei Messfehler von mehreren hun- 

30 dert Mikrometer auf. Die aus den berechneten Passer- und/ oder Registerfehlern 
zugeordneten Korrekturparameter werden daher von der Steuerungseinrichtung 
15 falsch bestimmt, der Regelmechanismus zum Einstellen von Druckparame- 
tern mittels der Korrekturparameter beim Kalibrieren der Druckmaschine wird ge- 
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stort. Durch die Detektion der Naht 1 1 mit dem zweiten Sensor 7 im Zusammen- 
wirken mit dem Drehwinkelgeber 10, welcher durch Abzahlen von Impulsen die 
Position des Tragerelements 1 bestimmt, ist die Stelle auf dem Tragerelement 1 
bekannt, an welcher sich die Naht 1 1 befindet. Befindet sich die Naht 1 1 in einem 
5 bestimmten Bereich urn eine Erfassungsstelle des ersten Sensors 8, bei welcher 
der erste Sensor 8 die Marken 12 erfasst, so werden die Sensorwerte des ersten 
Sensors 8, welche der erste Sensor 8 bei Erfassen der Marken 12 an die Rech- 
nereinrichtung 16 ubertragt, nicht zur Berechnung eines Passer- und/ oder Re- 
gisterfehler verwendet, d.h. diese Sensorwerte werden verworfen. Der Bereich, in 

10 dem die Sensorwerte des ersten Sensors 8 verworfen werden, ist in der Fig. 5 
mit der Lange d bezeichnet. Die Lange d ist hierbei frei wahlbar, liegt bevorzugt 
bei 37 mm, insbesondere bei 25,6 mm, d.h. 18,5 mm bzw. 12,8 mm vor und hin- 
ter der Erfassungsstelle. Eine Fehlmessung aufgrund der Naht 1 1 ist ausge- 
schlossen, wenn der Abstand der Naht 1 1 zum zweiten Sensor 7 groder als der 

15 Abstand zwischen dem ersten Sensor 8 und dem zweiten Sensor 7 ist. In diesem 
Fall befindet sich die Naht 11 nicht im Messbereich des ersten Sensors 8. Der 
Abstand der Naht 1 1 zum zweiten Sensor 7 ist in der Rechnereinrichtung 16 aus 
einem Sensorsignal beim Erfassen der Naht 11 durch den zweiten Sensor 7 und 
der Kenntnis der Auflosung des Drehwinkelgebers 10 in Takten je Langeneinheit 

20 berechenbar. Aus der Taktzahl des Drehwinkelgebers 10 seit dem letzten Erfas- 
sen der Naht 1 1 wird dieser Abstand bestimmt. Wenn der Abstand der Naht 1 1 
zum zweiten Sensor 7 kleiner als der Abstand zwischen dem ersten Sensor 8 
und dem zweiten Sensor 7 ist, bewegt sich die Naht 1 1 auf den ersten Sensor 7 
zu. Dann besteht die Gefahr einer fehlerhaften Messung. 

25 Alternativ zur vorstehenden Ausfuhrungsform werden nur die Sensorwerte des 
zweiten Sensors 7 verworfen, welche durch das Erfassen der Naht 1 1 entstehen. 
Bei diesem Fall werden nicht alle Sensorwerte, welche sich innerhalb der Lange 
d befinden, in dem Bereich, in welchem die Sensorwerte unbeachtet sind, ver- 
worfen. Dieser Fall setzt voraus, dass der erste Sensor 8 und die Steuerungsein- 

30 richtung hinter den Druckmodulen die Fahigkeit aufweisen, zwischen der Naht 1 1 
und den Marken 12 zu unterscheiden. Auf die vorbeschriebene Weise werden 
Ausreifierwerte aufgrund der Naht 11 verworfen, die Korrekturparameter zum 
Einstellen von Druckmaschinenparametern beim Kalibrierungsdurchlauf werden 
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wesentlich verbessert und letztlich werden die Passer- und/ oder Registerfehler 
beim Druckvorgang mit grofierem Erfolg vermieden. 
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Verfahren zum Vermeiden von Passer- und/ Oder Registerfehlern fur eine 
Druckmaschine, wobei Marken (12) auf ein Tragerelement (1) aufgebracht 
werden und wenigstens ein erster Sensor (8) die Marken (12) auf dem 
Tragerelement (1) erfasst, dadurch qekennzeichnet , dass ein zweiter 
Sensor (7) eine Naht (1 1 ) des Tragerelements (1 ) erfasst. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch qekennzeichnet . dass die Sensor- 
werte des ersten Sensors (8) im Bereich der vom zweiten Sensor (7) er- 
fassten Naht (1 1) in einer Steuerungseinrichtung (15) verworfen werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch qekennzeichnet , dass ein 
Drehwinkelgeber (10) an einer Antriebswelle des Tragerelements (1) den 
Umlauf des Tragerelements (1) ermittelt, der zweite Sensor (7) beim Er- 
fassen der Naht (11) ein Sensorsignal an die Steuerungseinrichtung (15) 
ubertragt, die Steuerungseinrichtung (15) den Zahlwert des Drehwinkelge- 
bers (1 0) ausliest und aus diesem Zahlwert der Ort der Naht (1 1 ) auf dem 
Tragerelement (1 ) ermittelt wird. 

Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet , 
dass der Bereich, in dem die Sensorwerte des ersten Sensors (8) verwor- 
fen werden, einer Lange von 18,5 mm vorder Naht (11) und 18,5 mm hin- 
ter der Naht (1 1 ) bezuglich der Transportrichtung des Tragerelementes (1 ) 
entspricht. 

Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet , 
dass der Bereich, in dem die Sensorwerte des ersten Sensors (8) verwor- 
fen werden, einer Lange von 1 2,8 mm vor der Naht (1 1 ) und 1 2,8 mm hin- 
ter der Naht (1 1 ) bezuglich der Transportrichtung des Tragerelementes (1 ) 
entspricht. 



Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet . 
dass die Sensorwerte des ersten Sensors (8) im Bereich der vom zweiten 
Sensor (7) erfassten Naht (11) in der Steuerungseinrichtung (15) gespei- 
chert werden, mit gespeicherten Passer- und/ oder Registerfehlern vergli- 
chen werden und auf der Grundlage des Vergleichs entschieden wird, ob 
die Sensorwerte verworfen werden. 

Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet , 
dass nur die Sensorwerte des zweiten Sensors (7) verworfen werden, 
welche durch das Erfassen der Naht (11) durch den zweiten Sensor (7) 
entstehen. 

Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, dadurch qekennzeichnet , 
dass die Sensorwerte des ersten Sensors (8) in der Steuerungseinrich- 
tung (15) gepruft werden und als Ergebnis der Prufung die Sensorwerte 
des ersten Sensors (7) verworfen werden, welche durch das Erfassen der 
Naht (1 1 ) durch den ersten Sensor (7) entstehen. 

Steuerungseinrichtung einer Druckmaschine zum Vermeiden von Regis- 
terfehlern, insbesondere zum Anwenden des Verfahrens nach Anspruch 
1 , mit wenigstens einem ersten Sensor (8) zum Erfassen von Marken (12) 
auf einem Tragerelement (1), qekennzeichnet durch einen zweiten Sen- 
sor (7) zum Erfassen einer Naht (11) des Tragerelements (1). 

Steuerungseinrichtung nach Anspruch 9, qekennzeichnet durch den ers- 
ten Sensor (8) zum Unterscheiden der Naht (11) von den Marken (12). 



Patentanmeldung Nr.: K00792DE.0P 2003-04-25 
Kennwort: "Seam Caused Register Error " 



Zusammenfassunq 

Aufgabe der Erfindung ist, die Passer- und/ oder Registerhaltigkeit beim Druck zu 
5 gewahrleisten. Die Erfindung offenbart ein Verfahren zum Vermeiden von Pas- 
ser- und/ oder Registerfehlern fur eine Druckmaschine, wobei Marken auf ein 
Tragerelement aufgebracht werden und wenigstens ein erster Sensor die Marken 
auf dem Tragerelement erfasst, wobei ein zweiter Sensor eine Naht des Trager- 
elements erfasst. Ferner offenbart die Erfindung eine Steuerungseinrichtung ei- 
10 ner Druckmaschine zum Vermeiden von Registerfehlern mit wenigstens einem 
ersten Sensor zum Erfassen von Marken auf einem Tragerelement mit einem 




zweiten Sensor zum Erfassen einer Naht des Tragerelements. 
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